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Abstrakt 
 
 Cílem této diplomové práce je vytvořit modul pro seřizování nástrojů pro informační 
systém NAHOS, vyvinutý na UVSSaR FSI VUT Brno a UVI Zlín ve spolupráci s firmou 
TAJMAC – ZPS, a.s., kde je také aplikován. 
 Teoretická část obsahuje analýzu druhu činností při seřizování nástrojů v závislosti na 
výrobním procesu. Jedná se o sestavování, měření a přípravu nástrojů pro výrobu. Praktická 
část obsahuje tvorbu databáze a formulářů pro tento modul systému NAHOS. Při řešení bylo 
využito jazyka SQL v databázovém systému MS Access a jazyka XML s využitím elementů 
systému NAHOS. 
 
Klíčová slova: seřizování nástrojů, informační systém, databáze, nástrojové hospodářství 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Abstract  
 
 The aim of this diploma thesis is to create module adjusting of tools for NAHOS 
information system developed on VÚSSaR FSI VUT Brno and ÚVI FT UTB ZlínTAJMAC - 
ZPS a.s., where system is applied. 
 Theoretical part contains analysis of preparation activities for tools for manufacturing 
process – assembling, measuring and adjusting tools. 
Practical part contains database design and forms for NAHOS system. In this part the SQL 
language in database system MS Access is used. The solution uses elements of NAHOS 
system, which are accessible using XML language. 
 
Keywords:   adjusting of tools, information system, database, tool management 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 Ústav výrobních strojů,systémů a robotiky    Diplomová práce 
                                                                                                                                                    
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
PROHLÁŠENÍ 
 
Prohlašuji že jsem diplomovou práci vypracoval samostatně pod vedením 
vedoucího diplomové práce a s použitím uvedené literatury. 
 
  
 V Brně …………………………    …………………… 
  Radim Közl 
 
 
 
 
 Ústav výrobních strojů,systémů a robotiky    Diplomová práce 
                                                                                                                                                    
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
PODĚKOVÁNÍ 
 
 Zde bych chtěl poděkovat vedoucímu diplomové práce Doc. Ing. Lubomíru Vaškovi, 
CSc. za odborné vedení a firmě TAJMAC – ZPS, a.s. za cenné připomínky a spolupráci při 
řešení dané problematiky. 
 
 Ústav výrobních strojů,systémů a robotiky    Diplomová práce 
                                                                                                                                                    1
 
Obsah 
 
1. ÚVOD ................................................................................................................................ 3 
2. Nástrojové hospodářství (Tool Management).................................................................... 5 
2.1. Úvod............................................................................................................................... 5 
2.2. Vztahy jednotlivých útvarů podniku mezi sebou a vztahy útvarů s dodavatelem 
nástrojů....................................................................................................................................... 6 
2.3. Příklady řešení nástrojového hospodářství firmy .......................................................... 9 
2.3.2. Typy nástrojového hospodářství podle firmy Gűhring GmbH ................................ 12 
2.3.3. Výdejní automaty nástrojů – Toolboxy ................................................................... 13 
2.4. Prvky nástrojového hospodářství firmy TAJMAC – ZPS ........................................... 15 
2.4.1. Nástrojové sestavy ................................................................................................... 15 
3. Informační systém podniku.............................................................................................. 19 
3.1. Zavádění informačního systému podniku .................................................................... 19 
3.2. Podpora konkurenceschopnosti informačním systémem............................................. 21 
3.3. Proces budování informačního systému ...................................................................... 22 
3.4. Životní cyklus informačního systému podniku............................................................ 25 
3.5. Lidé jako kritický faktor úspěchu IT projektu ............................................................. 26 
3.5.1. Implementační tým .................................................................................................. 27 
3.6. Klasifikace informačních systémů ............................................................................... 28 
3.6.1. Organizační úrovně podniku.................................................................................... 28 
3.6.2. Modulární architektura............................................................................................. 29 
3.7. Informační systém pro hospodaření s nástroji ............................................................. 31 
3.8. Informační systém NAHOS......................................................................................... 33 
3.9. Primární struktura informačního systému NAHOS..................................................... 33 
3.10. Softwarové  prostředky použité pro vývoj informačního systému NAHOS ........... 34 
3.10.1. JAVA ....................................................................................................................... 34 
3.10.2. XML ( eXtensible Markup Language ).................................................................... 34 
3.10.3. SQL ( Structured Query Language ) ........................................................................ 34 
3.10.4. Relační databáze ...................................................................................................... 34 
4. Použitá vývojová prostředí............................................................................................... 36 
4.1. MS Access.................................................................................................................... 36 
4.2. PSPad ........................................................................................................................... 37 
4.3. Editor formulářů informačního systému NAHOS ....................................................... 38 
5. Návrh činností seřizovny nástrojů.................................................................................... 38 
5.1. Diagram činností seřizovny nástrojů............................................................................ 39 
6. Návrh rozšíření databáze.................................................................................................. 40 
6.1. Fyzické nástrojové sestavy........................................................................................... 41 
6.2. Fyzické seřizovací listy................................................................................................ 43 
7. Vzhled formulářů a popis jejich funkcí............................................................................ 44 
7.1. Seřizovač ...................................................................................................................... 44 
7.2. Sestavit ......................................................................................................................... 45 
7.2.1. Vyhledávání typu sestavy nástroje........................................................................... 45 
7.2.1.1. Podrobnosti sestavy řezných destiček.................................................................. 46 
7.2.2. Sestavení nové fyzické sestavy nástrojů .................................................................. 47 
7.2.2.1. Podrobnosti typu sestavy nástroje........................................................................ 48 
7.3. Rozebrat ....................................................................................................................... 48 
7.3.1. Vyhledávání fyzické sestavy nástroje ...................................................................... 49 
7.3.2. Rozebrání fyzické sestavy nástroje .......................................................................... 49 
 Ústav výrobních strojů,systémů a robotiky    Diplomová práce 
                                                                                                                                                    2
7.4. Vrátit ............................................................................................................................ 50 
7.4.1. Vyhledávání fyzického seřizovacího listu ............................................................... 51 
7.4.2. Zrušení fyzického seřizovacího listu a vrácení fyzických sestav nástrojů............... 52 
7.5. Seřizovací list............................................................................................................... 53 
7.5.1. Nový seřizovací list.................................................................................................. 54 
7.5.1.1. Vyhledávání typu seřizovacího listu .................................................................... 54 
7.5.1.2. Vytvoření nového fyzického seřizovacího listu................................................... 55 
7.5.1.3. Editace (vytvoření) fyzické sestavy nástroje ....................................................... 56 
7.5.2. Oprava fyzického seřizovacího listu ........................................................................ 56 
7.5.2.1. Vyhledání fyzického seřizovacího listu pro opravu............................................. 56 
7.5.2.2. Oprava fyzického seřizovacího listu .................................................................... 57 
7.6. Změřit........................................................................................................................... 58 
8. Měření podle seřizovacího listu ....................................................................................... 58 
8.1. Formulář pro načtení změřených hodnot ..................................................................... 59 
9. Měření jedné fyzické sestavy nástroje ............................................................................. 60 
10. Závěr ............................................................................................................................ 61 
11. SEZNAM POUŽITÉ LITERATURY ......................................................................... 62 
12. Seznam použitých zkratek a symbolů .......................................................................... 63 
13. Seznam obrázků ........................................................................................................... 64 
14. Seznam tabulek ............................................................................................................ 66 
15. Seznam příloh .............................................................................................................. 67 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 Ústav výrobních strojů,systémů a robotiky    Diplomová práce 
                                                                                                                                                    3
 
1. ÚVOD 
 
 Moderní trend  zavádění informačních technologií do výrobních cyklů firem ovlivnil i 
řízení nástrojového hospodářství.  
 Systém NAHOS vyvinutý na UVSSaR FSI VUT Brno a ÚVI FT UTB Zlín ve spolupráci 
s firmou TAJMAC – ZPS, a.s., kde je také aplikován, je určen ke správě nástrojového 
hospodářství ve výrobním podniku. V současnosti je systém využíván pro evidenci a 
sledovaní zásob, pohybu nástrojů v podniku. 
 Na vývoji se významně podíleli Martin Vařecha svým návrhem a implementací základů 
celé aplikace, obsahující práci s databází, síťovou komunikaci, autentifikaci uživatelů a 
zobrazování formulářů z nadefinovaných XML dokumentů [3]. Dále Jakub Verbovský 
zpracoval editor formulářů jako součást systému [4]. Ve spolupráci s Ing. Martinem 
Hulmanem (UVSSaR – VUT v Brně, FSI ) byl v rámci disertační práce zpracován samotný 
návrh databáze nástrojů. Michal Svoboda z UTB ve Zlíně odstranil nedostatky systému 
vzniklé implementací systému do praxe [5]. 
 Cílem této diplomové práce je navázaní na disertační práci Ing. Martina Hulmana 
vytvořením modulu databáze sestav nástrojů za pomocí jazyka SQL a MS Access, dále pak 
tvorba příslušných formulářů pomocí editoru formulářů systému NAHOS a jazyka XML. Tím 
rozšířit systém NAHOS o modul seřizovny, za účelem zvýšení automatizace informačního 
toku mezi odborem technologie a samotnou seřizovnou. Diplomová práce úzce souvisí 
s diplomovou prací Jana Moravčíka [14], která se zabývá technologickými aspekty přípravy 
nástrojů. 
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2. Nástrojové hospodářství (Tool Management) 
 
2.1. Úvod 
 
  Moderní trend zvyšování ekonomického chodu výrobního cyklu podniku se snaží snížit 
finanční náklady na výrobu produktů. Toto snižování se provádí zvýšením efektivnosti 
obrábění, tváření, sváření atd. ve výrobním cyklu výrobku, dále pak zvýšení efektivnosti 
mezioperačních, přípravných činností a zásobovaní technickým a výrobním materiálem.  
 Jelikož v dnešní době jsou nejdražšími elementy ve výrobním cyklu výrobku materiál, 
potřebný pro výrobu a lidská práce, je snaha snižovat, jak výrobní časy při zachování nebo 
zvýšení kvality výrobního cyklu, tak i mezioperační časy. To vše vytváří tlak ze strany 
zákazníků (firem) na výrobce obráběcích, svařovacích, tvářecích strojů (robotů) a vytváří stále 
vyšší požadavky na přesnost a produktivitu výrobních strojů (robotů). Dále je pak vytvářen 
tlak na výrobce řezných, tvářecích nástrojů (možno z části uvažovat i o výrobcích speciálních 
koncových efektorů pro obráběcí činnosti robotů, jejichž přesnost má vliv na životnost 
nástroje a kvalitu obrobené plochy), za účelem zvýšením kvality, životnosti nástrojů na 
obrábění, tváření atd.  
 Toto vše donutilo výrobce převážně obráběcích strojů integrovat do řídících systémů 
strojů software a hardware zabezpečující otázku seřízení nástrojů, identifikaci a následné 
uskladnění nástroje v zásobníku stroje. Dále pak otázku informačního toku za účelem 
sledování výrobních procesů a detekce chybných výrobních procesů s jejich následným 
vyhodnocováním. Moderní obráběcí stroje jsou softwarově propojeny s podnikovými 
seřizovnami nástrojů, pro efektivnější údržbu nástrojů na obrábění a tím je zvýšena 
automatizace výrobního cyklu podniku. Tím vznikla otázka řízení nástrojového hospodářství 
výrobního podniku, v závislosti na výrobních procesech podniku. 
 Dále pak výrobci obráběcích (případně tvářecích) nástrojů jsou vzhledem ke zvyšujícímu 
se sortimentu svých výrobků nuceni řešit informační a poradenské služby z oblasti svých 
produktů, což dalo vzniknou myšlence outsourcingu nástrojů, kdy výrobní podnik ve 
spolupráci s výrobcem nástrojů, převedl činnosti údržby, oprav, seřízení, plynulého udržování 
dohodnutých skladových zásob nástrojů a následnou likvidaci spotřebovaných zásob nástrojů, 
či vedení skladu a předvýrobní přípravy (předseřízení nástrojů), dokonce dopravu nástrojů do 
a z výrobního procesu zákazníka, samotným výrobcem a dodavatelem nástrojů. 
 Dalším činitelem vstupujícím do procesu nástrojového hospodářství jsou firmy 
zabývající se vývojem softwarů pro řízení podnikových procesů, přípravy výroby (softwarové 
systémy CAD, CAM) nebo procesů řízení a optimalizace výrobních procesů podniku 
(softwarové systémy CIM). Ty ve spolupráci s výrobci strojů (robotů) a nástrojů integrují své 
softwary do procesu přípravy a výroby podnikových produktů. 
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2.2. Vztahy jednotlivých útvarů podniku mezi sebou a vztahy útvarů s 
dodavatelem nástrojů 
 
 
Obr. 1.1 Obecné schéma vztahů z oblasti nástrojového hospodářství, mezi jednotlivými útvary  
  podniku a mezi útvary podniku a dodavatelem nástrojů, založené na studiu odborné 
  dokumentace. 
 
Vysvětlující informace k obrázku 3.1: 
 
Vysvětlení jednotlivých vztahů mezi jednotlivými útvary podniku. Dále pak mezi útvary 
podniku a dodavatelem nástrojů: 
 
Pozn.: ↔  - určuje oboustranný vztah 
  →  - určuje jednostranný vztah ve směru šipky 
 
 Ekonomický útvar podniku ↔ Útvar nákupu technických prostředků: 
 
 Útvar nákupu technických prostředků zadává požadavek na finanční zdroje 
ekonomickému útvaru podniku, ten finanční zdroje schvaluje (neschvaluje) a zpětně je 
poskytuje pro nákup technických prostředků. 
 
 Ekonomický útvar podniku ↔ Dodavatel nástrojů: 
 
 Ekonomický útvar dojedná obchodní, finanční podmínky nákupu, či zprostředkování 
nástrojů na obrábění (tváření), dále pak s dodavatelem nástrojů dojedná podpůrné služby a 
spolupráci z oblasti nástrojového hospodářství. Dodavatel zpětně získává obchodní informace 
použitelné pro vlastní obchodní strategii, dále si pak zajistí odbyt pro vlastní výrobu. 
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 Dodavatel nástrojů → Sklady, výdejny nástrojů: 
 
 Dodavatel zásobuje sklady, výdejny nástrojů požadovaným počtem nástrojů, dle pravidel 
úmluvy s ekonomickým útvarem. 
 
 Útvar konstrukce tvářecích, speciálních nástrojů ↔ Dodavatel nástrojů: 
 
 Dodavatel nástrojů poskytuje technickou podporu pro projekty útvaru konstrukce 
tvářecích, speciálních nástrojů dle úmluvy z ekonomickým útvarem podniku. Na oplátku má 
možnost získat určité množství strategických informací pro nastavení vlastní podnikové 
strategie. 
 
 Útvar konstrukce tvarových, speciálních nástrojů ↔ Útvar technické přípravy 
výroby: 
 
 Útvar technické přípravy výroby vytváří požadavek na zpracování konstrukčního návrhu 
speciálního (tvarového) nástroje potřebného pro další výrobu podniku. Útvar konstrukce 
tvarových, speciálních nástrojů projednává výrobní možnosti daných konstrukčních řešení pro 
následnou konstrukční úpravu. 
 
 Útvar technické přípravy výroby → Útvar plánování výroby: 
 
 Útvar technické přípravy výroby vytváří požadavek na výrobu technicky zpracovaného 
výrobku. Útvar plánování výroby vytváří časový plán výroby daného produktu, blokuje 
potřebné technické prostředky a výrobní kapacity ve výrobním procesu podniku. 
 
 Útvar plánování výroby ↔ Útvar nákupu technických prostředků: 
 
 Útvar plánování výroby vytváří požadavek na nákup potřebných technických prostředků 
(např.: výrobcem seřízených a dodaných nástrojových sestav atd.) a materiálu (např.: destičky 
na soustružnický nástroj určitého typu atd.), které se nenacházejí v inventáři skladů a výdejen. 
Zpětně útvar nákupu technických prostředků přispívá k úpravě časového plánu výroby na 
základě dodacích časů požadovaných dodavateli. 
 
 Útvar nákupu technických prostředků ↔ Dodavatel nástrojů: 
 
 Útvar nákupu technických prostředků vytváří požadavek (poptávku) na technické 
prostředky a materiál dle požadavků útvaru plánování výroby, podle pravidel domluvených 
ekonomickým útvarem podniku, projednání z dodavatelem nástrojů. Dodavatel získává 
zakázku pro odbyt vlastních produktů a zároveň získává z požadavku informace použitelné 
pro nastavení vlastní obchodní strategie. 
 
 Útvar technické přípravy výroby → Seřizovna nástrojů: 
 
 Útvar technické přípravy výroby zadává požadavek na zabezpečení potřebných nástrojů 
pro výrobu produktu. Poskytuje potřebné technické údaje a parametry. 
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 Útvar plánování výroby → Seřizovna nástrojů: 
 
 Útvar plánování výroby zabezpečuje časový plán k požadavkům  útvaru technické 
přípravy výroby, poskytuje časový harmonogram podle kterého se seřizovna musí řídit. 
 
 Útvar technické přípravy výroby ↔ Výrobní stroje: 
 
 Zabezpečuje potřebné programy a technické údaje potřebné pro bezprostřední výrobu. 
Výrobní stroj „odladí“ program při zkušebním kusu (dávce) a zpětně ho odesílá k posouzení 
na útvar technické přípravy výroby. 
 
 Útvar plánování výroby → Sklady, výdejny nástrojů: 
 
 Útvar plánování výroby zadává požadavek na aktuální stav daného materiálu ve 
skladech, výdejnách nástrojů, v případě nedostatku se stává impulzem pro vznik požadavku 
skladu, výdejny nástrojů na útvar nákupu technických prostředků. 
 
 Útvar plánování výroby → Výrobní stroje: 
 
 Útvar plánování přiděluje výrobnímu stroji časový harmonogram výroby výrobků, určuje 
posloupnost výroby jednotlivých produktů podniku na výrobním stroji. 
 
 Seřizovna nástrojů ↔ Výrobní stroje: 
 
 Seřizovna poskytuje výrobnímu stroji potřebné nástroje pro výrobu, dle požadavků 
útvaru technické přípravy výroby, popřípadě podle požadavku samotného výrobního stroje. 
 
 Seřizovna nástrojů → Sklady, výdejny nástrojů: 
 
 Seřizovna nástrojů vytváří požadavek na komponenty nástrojových sestav, dále zpětně 
ukládá do skladu výdejny nástrojů nepožité a stále funkční komponenty. Dále předává 
nefunkční komponenty pro likvidaci dodavatelem. 
 
 Sklady, výdejny nástrojů → Útvar nákupu technických prostředků: 
 
 Sklad, výdejny nástrojů a seřizovna zadává požadavek útvaru nákupu technických 
prostředků na nákup zásob materiálu, dle stavu skladových zásob. 
 
 
 
pozn.:  
Útvar technické přípravy výroby, útvar plánování výroby a útvar nákupu technických 
prostředků mohou tvořit jeden celek (u menších firem), dále pak útvar konstrukce 
tvarových, speciálních nástrojů se vyskytuje u firem jejíchž výrobní cykly obsahují 
technologii tváření, kování atd. 
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2.3. Příklady řešení nástrojového hospodářství firmy  
 
 Vzhledem k rozsahu problematiky a zaměření praktické části diplomové práce, se dále 
zaměřuji na oblast nástrojového hospodářství pro technologii obrábění.  
 
 
2.3.1. Příklad řešení nástrojového hospodářství firmy  
 MAZAK – Cyber Production Center 
 
 
 
 
 
Obr. 1.2 Činnost vkládání nástroje do zásobníku CNC stroje pomocí software CPC [6] 
 
 
 Pomocí činnosti vkládání nástrojů v softwaru CPC pro nástrojové hospodářství firmy 
MAZAK zmenšujeme možnost chybného uložení nástroje obsluhou CNC obráběcího stroje 
do zásobníku obráběcího stroje a tím následný vznik zmetkovitosti výrobku, kolize nástroje 
s obrobkem a následného vyřazení stroje či nástroje z provozu. [6] 
 
 
 
 
 
Obr. 1.3 Zobrazení stavu zásobníků nástrojů softwaru CPC firmy MAZAK [6] 
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 Zobrazením údajů o nástroji můžeme sledovat životnost nástroje buď online nebo přímo 
u CNC stroje, dále můžeme sledovat stav osazení zásobníku nástrojů, včas připravit potřebné 
nástroje pro výměnu opotřebovaných nástrojů a data potřebná pro seřízení nástroje na stroji. 
Tyto data lze online importovat ze seřizovny přímo na stroj. Zobrazením obrázku nástroje 
jsou patrné části z kterých se nástroj skládá – držák nástroje, adaptér (nástavce), řezné plátky 
(destičky) apod. [6] 
 
 
 
Obr. 1.4 Příklad jednoduché tvorby seznamu nástrojů pro jednotlivý stroj spojením  
 modulů plánování a nástrojového hospodářství firmy MAZAK [6] 
 
 Spojením modulu plánování výroby a modulu nástrojového hospodářství lze za pomocí 
speciální funkce sestavit seznam nástrojů pro jeden stroj. Software zjistí pozice jednotlivých 
nástrojů ve výrobním cyklu výroby a získané informace zašle do prostoru přípravny nástrojů 
kde budou nástroje předem připraveny. [6] 
 
 
 
 
Obr. 1.5 Příklad schopnosti vysledování nástroje v celém závodě pomoci softwaru firmy  
 MAZAK [6] 
 
 Umožňuje načtení a zapsání informací o geometrii nástroje přímo ze seřizovacího stroje. 
Modul nástrojového hospodářství CPC dále umožňuje sdílení dat o nástrojích pomocí přenosu 
po síti mezi stroji, při použitém formátu EAI/ISO. Následným zavedením systému 
identifikace firmy MAZAK za pomocí identifikačního čipu umístěného ve zpevňovacím čepu 
nástroje. Jehož tvar umožňuje použití chlazení vedeného skrz nástroj, lze jej aplikovat pro 
upínací kužele o velikostí 40 a 50 a bezpečně identifikovat nástroj za pomocí unikátního 
identifikačního čidla. V blízkosti zásobníků nástrojů je umístěna čtecí jednotka MAZAK Data 
I/F. [6] 
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Obr. 1.6 Identifikační systém nástrojů [6] 
 
 
 
 
 
 
Obr. 1.7 Čtecí box nástrojů pro připojené stroje [6] 
 
 
 Stanice pro čtení identifikačního čipu slouží pro identifikaci nástrojů při vkládání nebo 
vyjímaní nástroje ze zásobníků strojů. Pro automatickou identifikaci nástroje je čidlo opatřené 
zesilovačem signálu a umístěno přímo v kapse seřizovacího přístroje. [6] 
 
 
 
 
 
Obr. 1.8 Detail identifikačního čidla v kapse seřizovacího stroje  [6] 
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2.3.2. Typy nástrojového hospodářství podle firmy Gűhring GmbH 
 
 Koncern Gűhring GmbH, je přední světový výrobce nástrojů s dvanácti výrobními 
závody, v nabízeném systému služeb nástrojového hospodářství se zaměřuje především na 
problematiku ostření, odpovlakování a povlakování u osových řezných nástrojů. Základem 
Tool Managementu Gűhring se stalo 26 servisních center na ostření a opravy nástrojů, které 
nabízejí kvalitní služby v Německu a v přilehlých zemích. Servisní pracoviště byla zbudována 
podle stejného modelu, za účelem splnění technických a kvalitativních požadavků na 
poskytovatele služby, při zajištění minimálních fixních nákladů. [7] 
 
 Firma Gűhring uplatňuje tři základní typy Tool Managementu: 
 
 Model I : 
 
 Vlastníkem řezných nástrojů je jejich uživatel, oblast zprostředkovaného nástrojového 
hospodářství (Tool Management ) zahrnuje pouze technické služby. Služba je uhrazena po 
poskytnutí této služby v závislosti na ceně služby dané ceníkem. Tento systém nástrojového 
hospodářství je vhodný pro výrobu s mnoha neověřenými faktory (řezné podmínky, 
trvanlivost nástrojů apod.), např. u nově zavedené výroby. [7] 
 
 Model II :  
 
 Řezné nástroje jsou vlastnictvím firmy zajišťující Tool Management (nástrojové 
hospodářství). Uživatel v tomto případě platí zanedbatelný poplatek při odebírání nástroje ze 
skladu. Tento poplatek je vypočten z ceny nového nástroje a z poplatků za poskytované 
služby (např. ostření) v průběhu životního cyklu nástroje. Např. u vyměnitelných břitových 
destiček se jedná o jejich cenu při odebrání ze skladu. [7] 
 
 Model III : 
 
 Řezné nástroje jsou vlastnictvím firmy zajišťující Tool Management (nástrojové 
hospodářství). Poskytnuté služby i cena nástroje jsou naúčtovány za vyrobenou součást. Tudíž 
poskytované služby jsou uživatelem hrazeny, až po jejich provedení. Tento způsob Tool 
Managementu (nástrojového hospodářství) je vhodný pro zavedené a ověřené výroby. [7] 
 V rámci Tool Managementu lze ve spolupráci s firmou Gűhring vyjednat zajištění 
nástrojů pro určitý druh výroby, do takové míry, že firma Gűhring převezme odpovědnost za 
hospodaření s nástroji zahrnující především jejich dodání, ostření, opravy, plynulé dodržování 
předem dohodnutých skladových zásob a dokonce zajistí technické poradenství. [7] 
 
Obecně nabízené služby řešení jednotlivých částí nástrojového hospodářství: 
 
 Návrh nástroje a podmínek nasazení nástroje 
 Poptávka/nabídka (porovnání a výběr dodavatelů) 
 Objednávka – typ a množství nástrojů 
 Dodání nových nástrojů 
 Organizace a vedení hospodaření s nástroji – sledování spotřeby a zásob 
 Automatické doplňování zásob nástrojů 
 Likvidace spotřebovaných nástrojů 
 Vedení skladu 
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 Příprava nástrojů pro výrobu – předseřízení 
 Přeprava nástrojů do a z pracovního procesu 
 Kontrola stavu opotřebení nástrojů 
 Přeprava nástrojů 
 Přeostření nástrojů 
 Oprava apod. 
 Povlakování nástrojů 
 Dodání nástrojů uživateli 
 
 
Zabezpečení kvality nástrojů z hlediska manipulace s nástroji: 
 
 Pro přepravu nástrojů se používají speciální firemní boxy, které chrání nástroje před 
poškozením při přepravě, dále pak po přeostření jsou nástroje ukládány do manipulačních 
kazet, které zabraňují jejich poškození v průběhu celého technologického procesu. [7] 
 
 
2.3.3. Výdejní automaty nástrojů – Toolboxy 
 
 Dalším trendem zasahujícím do oblasti nástrojového hospodářství je existence výdejných 
automatů nástrojů takzvaných toolboxů, které poskytují dodavatelé nástrojů zákazníkům. 
Prostřednictvím toolboxu jsou plynule řízeny dodávky nástrojů dodavatelem do podniku, 
toolbox má pro určitou sortu nástrojů nastaveno požadované množství zásob a určenu 
minimální hodnotu kdy bude nutno zásoby doplnit. Údaje o stavu zásob v toolboxu získá 
dodavatel online připojením přes internet, kde může také sledovat tok odběru nástrojů 
prostřednictví vstupů do toolboxu za účelem odebrání materiálu přes čipovou kartu. [8] 
 
Pro představu zde uvedeme parametry Toolboxu ASK 100 firmy Grumant : 
 
 
• Konstrukce:  
 
 Nástroje jsou umístěny v horizontálních policích o rozměrech 700 x 300. Toolbox může 
obsahovat až 26 těchto polic, jednotlivé police jsou rozděleny na pozice pro jednotlivé 
nástroje. Variabilita toolboxu nám zajišťuje 4 základní druhy polic. Umístění nástrojů je 
možno realizovat dvěmi způsoby, příčně (na šířku) a podélně. Pomocí velmi jednoduché 
operace s příčkou lze zajistit požadované rozdělení polic. Příčka se upevní pomocí dvou 
šroubů do předem předvrtaných děr uprostřed polic. Množství možných uskladněných 
nástrojů je dáno počtem a druhem (rozdělením) polic umístěných v toolboxu. [8] 
 
 
• Řídící systém: 
 
 Obsluha všech pozic jedním motorem, řízeným běžným počítačem řady PC, který je přes 
GPRS (rozhraní pro připojení na internet) napojen na internet. Díky připojení přes internet je 
schopen dodávat data o pohybu nástrojů „online“. Uživatel získává aktuální data o stavu 
zásob nástrojů, pro porovnání s jejich minimálním možným stavem, dále pak získává možnost 
monitoringu výběru nástrojů jednotlivými osobami.  [8] 
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• Bezpečnost: 
 
 Maximální zabezpečení toolboxu po stránce elektronické a mechanické. Konstrukce 
toolboxu umožňuje jeho pevné připevnění k podlaze nebo zdi a proti neoprávněnému vniknutí 
do prostoru toolboxu je vybaven švýcarským trezorovým zámkem s důmyslnou klapkou. Dění 
okolo toolboxu je možné zaznamenávat pomocí kamerového systému připevněného na 
toolbox . Dále je vybaven polohovými čidly, které zaznamenávají neoprávněnou manipulaci a 
přes řídící systém tyto informace předávají kompetentním osobám (např.: ochrance podniku). 
[8] 
 
 
• Obsluha: 
 
 Obsluha toolboxu je řešena pomocí numerické klávesnice a 15΄ LCD monitorem. Po 
přihlášení pomocí osobního kódu, čtečky karet atd. si obsluha vybere požadovanou položku a 
následně potvrdí výběr. Po výzvě odebere položku z výdejního automatu. Další výhodou je 
jednoduchý systém průběhu naskladnění. Po načtení elektronické převodky, systém navede 
obsluhu na pozici umístění zadané položky a zobrazí počet kusů k naskladnění. [8] 
 
 
 
 
 
 
 
Obr. 1.9 Výdejní automat (toolbox) ASK 100 firmy Grumant [8] 
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2.4. Prvky nástrojového hospodářství firmy TAJMAC – ZPS 
 
 Oblast nástrojového hospodářství firmy TAJMAC – ZPS zahrnuje evidenci a manipulaci 
s různými typy základních nástrojů (nástroje na soustružení, na otvory, na frézování, na 
ozubení, na závity, ručními nástroji atd.) a nástrojovými sestavami. Další problematikou 
související s nástrojovými sestavami je řešení seřizovacích listů. V dalších kapitolách se 
zaměřím na nástrojové sestavy a seřizovací listy související s praktickou částí diplomové 
části. 
 
2.4.1. Nástrojové sestavy 
 
 Jedná se o nástroj stavebnicového typu, který se skládá z několika částí, za účelem 
zvýšení modularity nástroje.  
 
 
 
Obr. 1.10 Schéma nástrojové sestavy – Nástroj na frézování (fréza) 
 1 – Koncový nástroj, 2 – Nástavec, 3 – Spoje jednotlivých dílů,  
 4 – Upínací element, 5 – Břitové destičky 
 
 
1. Koncový nástroj 
 
 
 
Obr.1.11 Příklady koncových nástrojů pro nástrojovou sestavu (fréza)  [10] 
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 Koncovými nástroji sestavy mohou být vrtáky, frézy, soustružnické, vyvrtávací nebo 
speciální nástroje. Obvykle se skládají ze sestavy držáku břitových destiček nebo mohou být 
ve speciálních případech celokovové a tvarované. 
 
 
 
 
Obr.1.12 Příklad břitových destiček (vlevo) a celokovová tvarovaná fréza (vpravo) [10]  
 
 
2. Nástavce 
 
 
 
Obr.1.13 Příklady nástavců pro sestavy nástrojů [10]. 
 
 Nástavce nástrojů slouží pro rozměrovou modifikaci sestavy nástroje, jde především o 
prodloužení délky nástroje, nebo průměrovou korekci nástroje pro obrábění míst jinak 
klasickými nástroji nedostupných (např. u složitých odlitků ). 
 
3. Spoje jednotlivých dílů 
 
 Zajišťují dostatečnou tuhost sestavy nástroje. 
 
4. Upínací element 
 
 
 
Obr. 1.14 Příklady upínacích kuželů  [11]  
 
 
 Upínací element slouží jako tvarový spoj mezi  vřetenem a nástrojem. Zajišťuje velmi 
dobrou tuhost a přesnost upnutí. Tvaru kužele se výhodně používá pro přesné ustavení 
nástroje v zásobník nástrojů. 
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5. Břitové destičky 
 
 
 
 
Obr.1.15 Příklad břitových destiček  [10]  
 
 
 
 Břitová destička je ekonomické řešení obráběcího nástroje, po otupení řezného ostří se 
vymění na nástroji jenom sada destiček. Umožňují nám větší produktivitu obrábění, kratší 
seřizovací časy a menší provozní náklady. Na destičce jsou vytvarována jednotlivá řezná 
ostří, případně i lamače třísek. Jsou to řezné plátky vyrobené z kvalitních a vysoce odolných 
materiálů (slinutých karbidů, cernetů, řezné keramiky). Upínají se do držáku nástroje viz. Obr. 
1.11 . 
 
 
 Pro potřebu evidence nástrojových sestav byla předběžně zvolena struktura kódování 
podle následujícího vzoru: 
 
NS FR NN000001 
 
NS – dvojice písmen udávající že se jedná o nástrojovou sestavu, 
  NS= NÁSTROJOVÁ SESTAVA 
FR – označení typu skupiny koncového nástroje 
NN000001 – pořadové číslo nástrojové sestavy 
 
 
 
2.5. Seřizovací listy  
 
 Spolu s CNC programem slouží obsluze obráběcího stroje k přípravě nového obráběcího 
cyklu. Obsahuje seznam použitých nástrojů a k nim čísel pozic, označení pozic se shoduje 
s označením nástrojů v programu na obrábění. Dále pak obsahuje korekční údaje pro správné 
nastavení počáteční pozic nástrojů (pozice nulových bodů jednotlivých nástrojů). Dalšími 
údaji, které obsahuje seřizovací list jsou nulové body a orientace obrobku při obrábění. Do 
seřizovacího listu se také pro zběžnou kontrolu uvádí maximální otáčky a posuv použité pro 
jednotlivé nástroje. Tyto údaje spolu s programem slouží k počátečnímu odladění výrobního 
procesu obsluhou stroje. Dnes je již běžně zajištěno propojení řídícího systému stroje a 
seřizovny nástrojů pro přenos technologických dat (např. korekčních tabulek nástrojů). 
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Obr.1.16 Zjednodušený příklad seřizovacího listu z výroby společnosti TAJMAC – ZPS  
 (zobrazena jedna pozice seřizovacího listu) 
 
 
Popis obrázku 1.16 
 
1 – název stroje 
2 – název (označení) nástroje 
3 – označení (typ) břitových destiček 
4 – označení upínacího kužele (držáku nástroje) 
5 – číslo kapsy zásobníku nástrojů (= pozice nástroje v seřizovacím listu) 
6 – jméno autora seřizovacího listu 
7 – číslo výkresu obráběné součásti 
8 – označení (číslo výrobní pozice) 
9 – řezné podmínky nástroje S – otáčky, F – posuv 
 
 
 Pro potřebu evidence seřizovacích listů byla předběžně zvolena struktura kódování podle 
následujícího vzoru: 
 
 
SL KOL1 NN000001 
 
SL – dvojice písmen udávající, že se jedná o seřizovací list, SL=SEŘIZOVACÍ LIST 
KOL1 – označení pracoviště, jedná se o část označení pracoviště pro systém NAHOS 
NN000001 – pořadové číslo seřizovacího listu. 
 
Pozn.: pro případ, že seřizovacímu listu není přiřazeno pracoviště je na místě označení 
pracoviště vepsána pomlčka. 
 
SL – NN000001 
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3. Informační systém podniku 
 
 Podnikový informační systém vytvářejí lidé, kteří prostřednictvím dostupných 
technologií a stanovené metodologie zpracovávají podniková data a vytvářejí z nic informační 
a znalostní bázi organizace sloužící k řízení podnikových procesů, manažerskému 
rozhodovaní a správě podnikové agendy. [12] 
 Dnešním trendem je centrální informační systém podniku na modulární bázi, skládající 
se z různých specializovaných softwarů, specifických pro dané oblasti podniku. Tyto softwary 
jsou propojeny přes svá rozhraní, to je náročnější na systémovou integraci. Přínosem takto 
řešeného systému je okamžitý přehled nad aktuálním výrobním procesem a možnost 
dynamického řízení výrobního cyklu. 
 
 
3.1. Zavádění informačního systému podniku  
 
 Pro realizaci informačního podnikového systému se v první řadě volí způsob 
implementace informačního systému. 
 
 
 
 
 Obr. 2.1 Strategie přechodu na nový systém [2] 
 
 
 Dalším krokem v zavádění informačního systému podniku je přesné stanoveni 
celopodnikové informační strategie. Jde o cílený výběr podnikových cyklů a struktur 
určených pro automatizaci (Obr. 2.2). 
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 Obr. 2.2 formalizace informací a jejich automatizované zpracování [12] 
 
 
 Důležitým aspektem pro úspěšné zavedení a provoz informačního systému je sociální 
aspekt, je nutné informovat všechny účastníky implementace a budoucí uživatele 
informačního systému o prospěchu zavedení pro jejich osobu. Je nutné pokud možno zamezit 
negativnímu přístupu ze strany uživatelů a odbourat strach např. ze ztráty zaměstnání 
v důsledku nastolených změn. Sociální aspekt implementace informačního systému zahrnuje 
pět Sengeho podmínek. (Pozn. Petr M. Senge ředitel Centra organizačního učení na Škole 
managementu Alfreda Sloana při Massachusettském technologickém institutu) 
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Tab. 2-1: Sengeho podmínky, podpora jejich plnění a rozvoj IS/ICT  [12] 
 
 
 
Sengeho podmínky pro 
udržení dlouhodobé 
konkurenceschopnosti 
učících se organizací 
Vlastnosti podnikového 
informačního systému 
napomáhající plnění 
Sengeho podmínek 
Podmínky determinující 
úspěšné nasazení a provoz 
podnikového a 
informačního systému 
Je nutné aplikovat systémové 
myšlení v organizaci, včetně 
sledování procesu změn. 
Podnikový informační 
systém by měl poskytovat 
celostní pohled na fungování 
organizace. 
Podnikový informační 
systém by měl být budován 
na základě celostního 
přístupu. 
Je třeba ujasňovat a 
prohlubovat osobní vize 
členů vedení organizace a 
trpělivě hledat objektivní 
realitu 
Hledání objektivní reality se 
neobejde bez aplikace 
moderních ICT v rámci 
podnikového informačního 
systému. 
Osobní zainteresovanost 
členů managementu je 
nezbytným předpokladem 
pro úspěšnou realizaci IT 
projektů. 
Je nutné vytvářet vize, které 
by management sdílel 
s ostatními zaměstnanci za 
podpory jejich vnitřní 
angažovanosti. 
Podnikový informační 
systém plní integrační funkci 
a podporuje vytváření 
dlouhodobé znalostní báze. 
Sdílení vizí vedením 
společnosti a ostatními 
zaměstnanci je nezbytnou 
podmínkou pro úspěšnou 
realizaci IT projektů. 
Je třeba dosáhnout změn 
v zaběhnutých modelech 
myšlení lidí. 
Podnikový informační 
systém plní standardizační 
funkci a „vnucuje“ lidem 
požadovaný model chování. 
Management musí mít jasnou 
představu o IS/ICT, kterou  
dokáže prosadit napříč 
organizací. 
Týmová práce musí být 
orientována na dialog mezi 
členy týmu, což vede 
k překonání bariéry vzniklé 
historickým zakořeněním 
vztahů v organizaci. 
Je třeba respektovat, že 
schopnosti lidí nejsou 
v principu nahraditelné 
aplikací moderních IS/ICT 
ani jiných technologií. 
Klíčovým momentem je 
motivace lidí, která se odvíjí 
od způsobu odměňování 
vedoucího k jejich 
spokojenosti a od stanovení 
cílů, jichž pracovníci 
dosáhnou viditelně díky 
svému úsilí. 
 
 
 
 
3.2. Podpora konkurenceschopnosti informačním systémem 
 
 Zvýšení konkurenceschopnosti můžeme dosáhnout vyřešením Porterova modelu 
konkurenčních sil za pomocí informační strategie podniku. Ta nám pak určuje podmínky 
řešení informačního systému podniku. 
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Obr.2.3 Porterův rozšířený model [2] 
 
 
 
3.3. Proces budování informačního systému 
 
 
Atributy projektu potřebné pro budování informačního systému: 
 
 Přesné stanovení konkrétních cílů (např. zavedení určité aplikace podnikového  
 informačního systému). 
 Definice strategie pro zabezpečení stanovených cílů (implementační metodiku). 
 Definování jednotlivých etap projektu, včetně podmínek plnění (milníků). 
 Stanovení termínu zahájení a ukončení. 
 Omezení zdrojů daných rozpočtem a přidělenou kapacitou lidských zdrojů. 
 Specifikace přínosů dosažených implementací podnikové informačního systému. 
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 Klíčovou roli pro splnění atributů projektu hrají následující čtyři parametry: 
 
¾ Úroveň funkcionality 
 
Volba vlastností požadovaných po systému: 
  Např.: 
a) Vysoká podrobnost a detailnost 
b) Jednoduchost a přehlednost 
 
¾ Kvalita, modernost a renomé použitých IS/ICT 
 
Určuje podmínky pro další rozvoj systému: 
 
¾ Náklady na řešení 
 
¾ Způsob řízení změny 
 
Ovlivňují tři základní faktory: 
 
a) Schopnosti systémového integrátora 
b) Vlastnosti zvoleného řešení 
c) Překonání oporu spolupracovníku proti zaváděnému řešení  
 
 
Lewinův model – třístupňový proces, skládající se z fází: 
 
  rozmrazení → změna → opětovné zmrazení 
 
 První fáze je charakteristická vytvářením „stavu nespokojenosti“, potřebných pro 
uskutečnění změny a zahrnuje přípravu vlastního změnového procesu. 
 Druhá fáze představuje samotné provedení změny. 
 Třetí stupeň zahrnuje konečné ukotvení a stabilizaci nových pracovních způsobů 
v podniku. 
 
Model plovoucího ledovce – jedná se o model navržený Wilfriedem Kráterem, který pohlíží 
na řešení jako na špičku ledovce, kterou je vidět nad hladinou. Pod hladinou, ale existují dvě 
další dimenze řízení změn a zavádění, a to řízení vnímání a mínění a řízení síly a zájmů. 
Dále model vymezuje čtyři skupiny lidí ovlivňujících provedení změny. 
  
  Oponenti: 
 
 Negativní postoj ke změně, zaměřujeme na tuto skupinu řízení vnímání a mínění s cílem 
neutralizovat jejich názor a postoj. 
 
  Příznivci: 
 
 Pozitivní postoj ke změně, na tuto skupinu se uplatňuje řízení síly a zájmů. Využívající 
jejich názory a postoje k působení na ostatní skupiny. 
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 Skrytí oponenti  
 
 Navenek projevují odporu, ale zaujímají negativní postoj. Na tuto skupinu působíme 
pomocí řízení síly a zájmů, využíváme jejich postoje k přizpůsobení se zájmům celku. 
 
 Potenciální příznivci  
 
 Mají pozitivní postoj ke změně, nejsou však úplně přesvědčeni o prospěšnosti plánované 
změny. Pro získání jejich přízně využíváme řízení vnímání a mínění. [12] 
 
 
 
 
 
 
 
Obr.2.4 Model plovoucího ledovce  [12] 
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3.4. Životní cyklus informačního systému podniku 
 
 
• Volba rozhodnutí  
 
 Na úplném počátku je rozhodnutí manažerů o potřebě nového informačního systému 
nebo zda stačí inovovat stávající informační systém. Při své volbě musí zohlednit ekonomický 
stav firmy, případně zvážit nutnost přehodnocení celkové strategie. Velká rychlost změn 
v prostředí informačních systémů a podnikatelského prostředí, zapříčiňuje nestabilitu 
požadavků na IS/ICT vzhledem k potřebám organizace, či jednotlivých uživatelských skupin. 
 Zavádění informačního systému se vyznačuje složitostí procesu, který je charakterizován 
prosazováním mnohdy často protichůdnými požadavky. Další prvkem ovlivňující daný proces 
je nutnost řízení nesourodého týmu lidí (skládajícího se z konzultantů dodavatelských firem, 
programátorů, klíčových uživatelů, manažerů) s různými vlastnostmi a schopnostmi. [12]  
 
 
• Pořízení systému a volba implementačního partnera  
 
 Zahrnuje výběr produktu odpovídajícího potřebám a nárokům organizace. Je snahou při 
počátečním výběru vyloučit pozdější nutnou customizaci (zakázkovou úpravu systému ).Volí 
se nejen dodavatel, ale zároveň i implementační partner. Nejvýhodnějším nástrojem pro řešení 
je vypsání dvoukolového výběrového řízení. V prvním kole je předběžné nabídkové řízení, 
v druhém kole se porovnávají již zpracované řešení systémů. [12] 
 
 
• Implementace  
 
 Cyklus implementace je proces zavádění informačního systému do provozu v podniku, 
v této části se provádí konečná potřebná customizace (přizpůsobení, parametrizace) 
informačního systému požadavkům organizace. Pro úspěch implementace je nutné důsledně 
dodržovat časový harmonogram prací a plán investic, dále pak organizaci pracovních týmů. 
Nedodržením těchto prvků implementace, dochází k neočekávaným nadbytečným nákladům. 
[12] 
 
 
• Užívání a údržba  
 
 V této části životního cyklu je IS plně odladěn a využíván pro potřeby podniku. Nyní se 
plně zhodnocuje, v tomto okamžiku je důležité věnovat pozornost jeho zprávě a údržbě. 
Každý možný výpadek IS znamená finanční ztrátu podniku. Dále by měli být veškeré důležité 
databáze zálohována, aby při výpadku IS nedošlo k nevratné ztrátě důležitých podnikových 
dat. [12] 
 
 
• Rozvoj, inovace a „odchod do důchodu“ 
 
 Tato etapa může nastat krátce po implementaci samotného jádra systému, dochází v ní 
k inovaci stávajícího návrhu informačního systému, v důsledku rychlého růstu požadavků na 
tento systém. [12] 
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Obr.2.5 Příklad časového rozvrhu implementace v obchodní společnosti  [12] 
 
 
 Životní cyklus IS se neustále zkracuje, doba implementace u velkých podniků přesahuje i 
jeden rok, v průběhu toho se může stát, že je nutno rozšířit zadání projektu. Tím narůstají 
náklady na funkční doplňování IS. Je pak na vrcholovém managementu, aby rozhodl zda 
v dané implementaci pokračovat nebo ji ukončit. Ukončení implementace sebou přináší 
nemalé finanční ztráty a je náročné. Avšak riziko nárůstu ztrát pokračováním tzv. „nikdy 
nekončící implementace“ je značné. [12] 
 
 
3.5. Lidé jako kritický faktor úspěchu IT projektu 
 
 Nejslabším článkem realizace informačního systému je „lidský faktor“. Lidé podléhají 
stresu, únavě a jiným vnějším vlivů prostředí. V důsledku toho do projektu vnášejí neurčitosti 
v podobě lidských omylů, nepozorností, emocí nebo špatně pochopených faktů. 
 
Jednotlivé etapy ovlivňují různé skupiny lidí. Jejich vlivy se navzájem překrývají: 
 
 Volba rozhodnutí:  management, popř. vlastník společnosti. 
 
 Pořízení systému a volba implementačního partnera: management společnosti, 
lidé z dodavatelských a konzultačních firem. 
 
 Implementace: management společnosti, lidé z dodavatelský a konzultačních firem, 
klíčoví uživatelé. 
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 Užívání a údržba: management společnosti, všichni uživatelé. 
 
 Rozvoj, inovace a „odchod do důchodu“: management, popř. vlastník společnosti, 
lidé z dodavatelských a konzultačních firem, všichni uživatelé. 
 
Pozn.: Na IS nejsou závislí jen lidé z vnitřní struktury firmy, ale i lidé z obchodních a 
dodavatelských řetězců napojených na danou firmu. [12] 
 
3.5.1. Implementační tým 
 
 Implementační tým představuje konkrétní počet na sobě závislých lidí, za účelem 
dosažení společných cílů. Členové implementačního týmů by měli být přesvědčeni o 
přínosech projektu pro organizaci a pro jednotlivé uživatele. 
 
Charakteristika základních rysů týmu: 
 
 Počet členů týmu nesmí překročit hranici, která by znemožňovala, aby se znali osobně, 
nebo možnost nezprostředkované komunikace. 
 
 Všichni členové musí být ztotožněni s jasně stanoveným a reálným cílem. 
 
 V týmu musí být otevřená komunikace, probíhající všemi směry. Nikdo nesmí být 
vyčleněn z komunikace a všichni musí mýt možnost bez obav vyjadřovat své názory. 
 
 Tým nesmí být místem pro řešení osobních sporů, řešení sporů musí být konstruktivní. 
 
 Členové týmu by měli být schopni reflektovat a analyzovat svou práci i chování a 
poskytovat si navzájem zpětnou vazbu. 
 
 V týmu by měla být nastolena atmosféra důvěry. 
 
 Důležité je také vhodné zastoupení všech stanovených rolí. 
 
 
 Obr. 2.6 Komunikační toky při řízení IT projektu  [12] 
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3.6. Klasifikace informačních systémů 
 
 Pomocí klasifikace informačního systému dokážeme charakterizovat hodnotu 
automatizovaného zpracování informací pro pracovníky jednotlivých organizačních úrovní. 
[12]  
 
 
3.6.1. Organizační úrovně podniku 
 
 
• Provozní úroveň 
 
 Poskytuje aktuální, nezkreslené a jednoduše dostupné informace rutinní (každodenní) 
podnikové agendy. Např. informace o realizaci zakázky, nákupu a prodeje, příjmu plateb a 
výplat atd. [12] 
 
 
• Znalostní úroveň 
 
 Podporuje znalostní úroveň podniku. Zahrnuje klientské aplikace podnikového 
informačního systému a prostředky osobní informatiky, např. kancelářské aplikace nebo 
software určený pro týmovou práci (groupware) atd. Pracuje s aktuálními informacemi o 
hospodaření podniku, o průběhu jednání s dodavateli, či spokojenosti nebo nespokojenosti 
zákazníka s produktem. [12] 
 
 
• Řídící úroveň 
 
 Pracuje s informacemi potřebnými k plnění administrativních úkolů a podpoře 
rozhodování středního a vrcholového managementu. Odpovídá na funkčnost věcí pomocí 
reportů, jednou týdně. Reporty fungují jako zpětná vazba pro manažerské rozhodování. Na 
základě těchto informací (souhrnných výsledků z jednotlivých oblastí podniku) získává 
management zkušenosti na základě nichž předvídá důsledky svých rozhodnutí. [12] 
 
 
• Strategická úroveň 
 
 Je nápomocná pro identifikaci dlouhodobých trendů uvnitř i vně organizace. Pomáhá 
odhalit očekávané změny a určuje schopnost reakce podniku na tyto změny. [12] 
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Obr.2.7 Informační pyramida podle organizačních úrovní podniku [12] 
 
3.6.2. Modulární architektura 
 
 Jedná se o architekturu se síťovým uspořádáním umožňující větší flexibilitu, jak 
podniku, tak především informačního systému. [2] 
 
 V dnešní době podnikové informační systémy netvoří monolitický produkt, nýbrž jsou 
složeny pestrou směsicí různých programových modulů dodaných převážně různými 
dodavateli (výrobci), v různý čas. V závislosti na potřebě automatizovat informační podporu 
určité podnikové oblasti, v provázanosti na možnosti uvolňovat své finanční zdroje. [2] 
 
- dvě koncepce: 
 
• all-in-one 
 
 Jedná se o produkt koncipovaný, jako otevřený modulární systém. Uživatel si postupně 
pořizuje jednotlivé moduly od stejného výrobce informačního systému. 
 
• best-of-breed 
 
 Jedná se o produkt koncipovaný, jako otevřený modulární systém. Uživatel si postupně 
pořizuje jednotlivé moduly od jiných výrobců. Jednotlivé moduly jsou vybírány dle optimální 
potřebné funkčnosti. Firma musí zajistit funkci systémového integrátora, buď vlastními silami 
nebo využije systémové integrátory na trhu informačních technologií. [2] 
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Obr.2.8 Otevřená síťová architektura ISP  [2] 
 
Vysvětlující informace k obrázku 2.8: 
 
 ERP (Enterprise Resource Planing) 
 
- jádro informačního systému podniku integrující ekonomické, logické a personální transakce 
podniku. 
 
 ASP (Advanced Planning Systems) 
 
- systém dílenského plánování a řízení výroby. 
 
 SCM (Supply Chain Management) 
 
- systémy řízení dodavatelsko-odběratelských řetězců. 
 
 PLM (Product Lifecycle Management) 
 
- systémy s návazností na technickou přípravu výroby (CAD/CAM), pro řízení informací o 
výrobku po celou dobu jeho života. 
 
 CRM (Customer Relationship Management) 
 
- systém řízení vztahu se zákazníky. 
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 SIS (Strategic Information Systems) 
 
- systémy podporující strategického rozhodování. 
 
 KM (Knowledge Management) 
 
 - systémy pro podporu řízení znalostí. 
 
 BI/DM (Business Intelligence/Data Mining) 
 
- systémy podporující rozhodování. 
 
 DM/DH (Data Management/Handling) 
 
- systémy řízení toku dokumentů. 
 
 E-business 
 
- systémy podporující elektronické podnikání. [2] 
 
 
3.7.  Informační systém pro hospodaření s nástroji 
 
 
 
 
Obr. 2.9 Prvky podnikového systému využívající informace z informačního systému pro 
  nástrojové hospodářství  [9] 
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 Tvorba technologických postupů: 
  
 Využívá technologické a technické parametry nástrojů pro tvorbu výrobních postupů, 
návrhu sledu výrobních operací. Dále zohledňuje konstrukci produktů firmy v závislosti na 
výrobních možnostech nástrojů a obráběcích strojů. Snahou je využívat co nejvíce nástrojů 
dostupných z firemních zdrojů a vyhýbat se technologiím pro jejichž uskutečňování je potřeba 
drahých, jednoúčelových a speciálních nástrojů. Výrobní postupy jsou navrhovány pro 
zvýšení produktivity a snížení zátěže nástrojů, čímž se sníží náklady na jejich provoz a zvýší 
se jejich životnost (např. snaha optimalizace polotovarů výrobků, za účelem snížení výrobních 
časů v důsledku snížení počtu odebíraných třísek při obrábění). 
 
 Plánování a řízení výroby: 
 
 Zpracovává informace o aktuální kapacitě jednotlivých druhů nástrojů, jejich toku 
výrobním procesem. Tím získává potřebné informace pro přidělování jednotlivých nástrojů 
k daným výrobním operacím. Získává také možnost včasného uvolnění a přidělení, zvláště 
speciálních nástrojů jichž je obvykle malé množství, na jednotlivé stroje. Případně zajišťuje 
výrobu tak, aby docházelo pokud možno co k nejmenší manipulaci nástrojů ze strojů na stroj, 
nebo aby byly včas připraveny pro výrobní cyklu a tím zkracuje mezioperační časy. 
 
 Řízení nákupu a skladů: 
 
 Využívá informace pro porovnání aktuální kapacity nástrojů s potřebnou optimální 
kapacitou nástrojů. Snahou je optimalizovat skladové kapacity pro potřeby výrobního cyklu 
podniku za pomocí zlepšování strategických dodavatelský řetězců. Čímž dochází k snížení 
vázaní finančních zdrojů firmy výrobou. 
 
 Řízení jakosti: 
 
 Zpracovává informace o stavu a kvalitě používaných nástrojů, strojů, výrobních 
technologiích a procesů, které porovnává s požadovaným firemním standardem. Ten je 
odvozen od požadavků zákazníka, také od povinnosti dodržování mezinárodních a národních 
norem pro kvalitu a bezpečnost. Snahou je zvyšovat jejich kvalitu, výkonnost a produktivitu 
v závislosti na jejich ekonomičnosti. 
 
  Řízení oprav a údržby technologických zařízení 
 
 Pracuje s informacemi o aktuálním technickém stavu nástrojů, strojů a výrobních 
procesů, pro naplánování včasného servisního zásahu či údržby. V případě nežádoucí poruchy 
se podílí na řešení vzniklé situace, za účelem okamžité odstranění závady nebo vytvořením 
dočasného náhradního řešení. To zabezpečí minimalizování vzniklé finanční a materiální 
ztráty podniku. 
 
 Marketing 
 
 Využívá data o ekonomičnosti, produktivitě výroby, o moderních technologiích, strojích 
a nástrojích, pro zvýšení know–how firmy a výsledného firemního produktu, za účelem 
získání strategických partnerů pro odběr produktu nebo pro získání strategického 
dodavatelského řetězce potřebného výrobního materiálu. 
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3.8. Informační systém NAHOS 
 
 Ve spolupráci ZPS – Zlín, s FT UTB ve Zlíně a UVSSR VUT v Brně, vznikl projekt 
vývoje systému pro nástrojové hospodářství NAHOS. Systém je vystavěn na architektuře 
klient/server. Řešení pomocí této architektury vyplynulo z požadavku většího počtu 
pracovních stanic a požadavku aktuálnosti dat na jednotlivých stanicích. Tato architektura 
také snižuje nároky na hardwarové vybavení klientských stanic a tím snižuje jejich pořizovací 
náklady. Další výhodou architektury klient/server je snížení náročnosti zprávy, údržby dat a 
lepší dostupnost dat z jednotlivých klientských stanic. [9] 
 
3.9. Primární struktura informačního systému NAHOS 
 
NAHOS dosud obsahuje tyto hlavní moduly: 
 
 OHN 
 Hlavní skladník 
 Výdejny 
 Přehledy 
 
Nově přidané moduly: 
 
 Technologie 
 Seřizovny 
 
 
 
Obr. 2.10 Datový a informační tok mezi jednotlivými podnikovými útvary a moduly  
  informačního systému pro nástrojové hospodářství [9] 
 
 Přístup do jednotlivých modů je omezován pomocí přístupových práv pro vybrané 
uživatele. Uživatelská (přístupová) práva se dále dělí na dvě skupiny. Na práva pro čtení a 
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práva pro čtení zápis do systému. Pro vybrané osoby tyto práva vymezují přístup do 
jednotlivých modulů, ale i přístup k jednotlivým činnostem modulů. [9] 
 
3.10. Softwarové  prostředky použité pro vývoj informačního systému 
NAHOS 
 
 Prostředí systému NAHOS bylo vyvinuto v programovacím jazyku Java firmy Sun 
Microsystems. Programovací jazyk byl volen z ohledem na jeho snadnou přenositelnost mezi 
operačními systémy Windows a Unix. To nám umožňuje, aby klientská stanice běžela pod 
operačním systémem Windows a server pod operačním systémem Unix. 
 Z důvodu nutnosti přenositelnosti systému na dva odlišné operační systémy byly voleny 
dva různé databázové servery, pod Unixem databáze funguje na serveru PostgreSQL a pod 
operačním systémem Windows se jedná o ODCB skupiny SQL Access Group. To zvyšuje 
požadavky na standard používaného jazyka SQL, pro možnost převodu databází mezi těmito 
servery. 
 Vlastní tvorba uživatelského rozhraní se provádí ve dvou krocích, v prvním kroku je 
navržen formulář v editoru aplikačního prostředí, druhým krokem dochází k oživení 
formuláře pomocí SQL dotazů. Informace o formulářích uživatelského prostředí jsou 
zaznamenány pomocí značkovacího jazyka XML (eXtensible Markup Language) v souborech 
a tyto soubory jsou uloženy v databázi. Tento jazyk umožňuje snadnou přenositelnost mezi 
operačními systémy a různými aplikacemi. Informační systém pro nástrojové hospodářství 
NAHOS, je navrhnut jako modulární systém. 
 
3.10.1. JAVA 
 
 Jedná se o objektově orientovaný programovací jazyk. Firma Sun Microsystems jej 
představila 23. května 1995. Je jedním z nejpoužívanějších programovacích jazyků na světě. 
Díky své přenositelnosti je používán pro programy, které pracují na řadě různých systémech 
např. na čipových kartách, mobilních telefonech, různých operačních systémech atd. [13] 
 
3.10.2. XML ( eXtensible Markup Language )  
 
 Jedná se o rozšířený značkovací jazyk pro výměnu strukturovaných dat. Data jsou 
definována pomocí tagů. Tagy nám slouží jako popis informací uložených mezi těmito tagy, 
programátor tento význam definuje do DTD souborů.  [1] 
 
3.10.3. SQL ( Structured Query Language ) 
 
 Je to strukturovaný dotazovací jazyk pro komunikaci s relační databází. Základní funkcí 
jazyka SQL je definice, získávání a manipulace s daty. Dále se zabývá řízením přístupu 
uživatele, umožňuje sdílení a integritu dat. [1] 
 
 
3.10.4. Relační databáze 
 
 Reprezentuje všechna data v databázi jako tabulky datových hodnot sestávajících z řádků 
a sloupců. Tabulka se skládá z entit (řádků) a atributů (sloupců). Mezi entitami jednotlivých 
tabulek mohou existovat vztahy 1:1, 1:N, M:N . [1] 
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4. Použitá vývojová prostředí 
 
 Pro řešení praktické části bylo použito několik vývojových prostředí. Pro práci 
s relačními databázemi informačního systému NAHOS byl pod operačním systémem 
Windows použit MS Access. Základní tvorba formulářů je řešena pomocí editoru formulářů 
informačního systému NAHOS a k jejich úplnému dokončení docházelo pomocí prostředí 
freeware editoru PSPad. 
 
 
 
4.1.  MS Access 
 
 Jedná se o součást Microsoft Office firmy Microsoft. Je to vývojové prostředí jazyka 
SQL pro ODBC databáze skupiny Access Group. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Obr. 3.1 Prostředí MS Access 
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4.2.  PSPad 
 
 Freeware editor souborů různých programovacích jazyků. 
 
 
 
a) 
 
 
 
b) 
 
Obr. 3.2 Prostředí PSPad: a) celkový náhled, b) výběr programovacích jazyků 
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4.3. Editor formulářů informačního systému NAHOS 
 
 
 Součástí informačního systému NAHOS je editor formulářů. Jedná se o grafické 
prostředí pro tvorbu formulářů pro systém. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Obr. 3.3 Prostředí editoru formulářů informačního systém NAHOS 
 
 
 
 
 
5. Návrh činností seřizovny nástrojů 
 
 
 V první fázi řešení modulu pro seřizovnu systému NAHOS došlo k analýze činností 
seřizovny firmy TAJMAC – ZPS a k návrhu úkonů určených k automatizaci za pomocí 
informačního systému NAHOS. Při návrhu činností se přihlíželo k požadavkům, které 
definoval návrh modulu technologických činností, řešený Janem Moravčíkem. 
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5.1. Diagram činností seřizovny nástrojů 
 
 
 
 
 
Obr. 5.1 Diagram činností modulu seřizovny nástrojů systému NAHOS 
 
Vysvětlení činností na obr. 5.1: 
 
Seřizovač: 
 
 Seřizovač při své práci sestavuje nástroje, změří je a připraví pro konkrétní stroj, podle 
seřizovacího listu. Další z jeho činností je odebírání nepotřebných nástrojů od stroje, jejich 
rozebrání na komponenty, které buď hned použije na sestavení nových nástrojů nebo je vrací 
zpátky do skladu, případně opotřebované komponenty vyřadí. 
 
Sestavit: 
 
 Seřizovač sestaví nástrojovou sestavu podle pokynů technologa (typ nástrojové sestavy). 
Zaregistruje složený nástroj do databáze nástrojů. 
 
Seřizovač 
Sestavit Změřit Seřizovací 
list 
Vrátit Rozebrat
Změřit 
nástroj 
Změřit podle 
seřizovacího listu
Editovat 
korekční 
tabulku 
Nový Oprava
 - Vyhledání typu 
nástroje 
 - Vytvoření nové 
fyzické sestavy 
nástroje 
 - Vyhledání fyzické 
sestavy nástroje 
 - Změření fyzické 
sestavy nástroje 
 - Vyhledání fyzického 
seřizovacího listu 
 - Změření jednotlivých 
nástrojů v fyzickém 
seřizovacím listu 
- Úprava 
korekční tabulky 
- Vyhledání typu 
seřizovacího listu 
- Vytvoření nového 
fyzického 
seřizovacího listu 
- Vyhledání fyzického 
seřizovacího listu 
- Oprava fyzického 
seřizovacího listu  
( záměna fyzických 
nástrojových sestav)  
 - Vyhledání fyzického 
seřizovacího listu 
 - Vrácení fyzických 
nástrojových sestav 
z fyzického 
seřizovacího listu a 
jeho zrušení 
 - Vyhledaní 
fyzické sestavy 
nástroje 
 - Rozebrání 
fyzické sestavy 
nástroje 
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Změřit: 
 
 Seřizovač se rozhodne mezi měřením podle seřizovacího listu nebo měřením jedné 
sestavy fyzického nástroje. Případně pro editaci korekčních tabulek. 
 
Změřit nástroj: 
 
 Seřizovač přeměří nástroj a uloží naměřené hodnoty do databáze. 
 
Změřit podle seřizovacího listu: 
 
 Seřizovač načte fyzický seřizovací list a postupně změří jednotlivé nástroje 
v seřizovacím listu. Nakonec vygeneruje korekční tabulku pro daný seřizovací list. 
 
Editovat korekční tabulku: 
 
 Seřizovač upraví korekční tabulku. 
 
Seřizovací list: 
 
 Seřizovač si vybere mezi tvorbou nového fyzického seřizovacího listu, nebo opravou již 
existujícího seřizovacího listu. 
 
Nový: 
 
 Seřizovač načte typ seřizovacího listu a připraví fyzický seřizovací list, určený pro 
jednotlivý obráběcí stroj. 
 
Oprava: 
 
 Seřizovač opraví seřizovací list výměnou staré fyzické sestavy za novou. 
 
Vrátit:  
 
 Seřizovač načte fyzický seřizovací list a jeho zrušením uvolní fyzické sestavy nástrojů 
pro další použití. 
 
Rozebrat: 
 
 Seřizovač načte fyzickou sestavu seřizovacích listů, její zrušením uvolní komponenty ze 
sestavy k dalšímu použití. 
 
6. Návrh rozšíření databáze 
 
 Při návrhu rozšíření databáze pro potřeby modulu seřizován se vycházelo ze struktur 
databáze technologických dat, musela být zachována integrita dat se zbytkem databáze. 
Řešením části databáze pro fyzické seřizovací listy a fyzické nástrojové sestavy byli zaručeny 
datové potřeby pro modul seřizovny informačního systému NAHOS. V dalších částech této 
kapitoly se přiblížíme datové struktury části databáze pro tento modul. 
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6.1. Fyzické nástrojové sestavy 
 
 
 
Tab. 6–1: Popis databáze nástrojových sestav – technologická data  [14] 
 
Tabulka Popis 
pracoviste tabulka strojů 
sestava_foto tabulka obrázků sestavených nástrojů 
nastroje_na_frezovani tabulka koncových nástrojů, je součástí 
původní databáze 
sestava_nastroje obsahuje klíčové informace o sestavě a 
v podstatě spojuje všechny tabulky 
omezeni obsahuje omezující rozměry pro výslednou 
sestavu 
typ_komponentu tabulka, která obsahuje typové rozdělení 
nástrojů a jména tabulek, kde se jednotlivé 
typy nástrojů nachází, tabulka je součástí 
původní databáze 
sestava_desticek určuje, které břitové destičky přísluší do dané 
sestavy destiček 
typ_pracoviste Tabulka, obsahující typové rozdělení 
pracovišť  
 
 
Tabulka Tab. 6–1 popisuje databázi technologických dat sestav nástrojů nástrojového 
informačního systému NAHOS, kterou navrhl Jan Moravčík. 
 
 
 
Tab. 6-2: Popis databáze fyzických nástrojových sestav – data seřizovny 
 
Tabulka Popis 
nastroj_fyzicky obsahuje klíčové informace o fyzické 
nástrojové sestavy 
namerene_hodnoty obsahuje naměřené rozměry nástrojů ze 
seřizovny nástrojů 
 
 
Tabulka Tab. 6-2 popisuje navazující část databáze pro modul seřizovny nástrojového 
informačního systému NAHOS, kterou jsem navrhl. 
 
 
 
 
 
 
 Ústav výrobních strojů,systémů a robotiky    Diplomová práce 
                                                                                                                                                    42
 
 
 
Obr. 6.1 Vztahy mezi tabulkami nástrojových sestav a tabulkami fyzických nástrojových 
sestav 
 
Tab. 6-3: nastroj_fyzicky 
 
Název pole Datový typ 
id_fn automatické číslo 
id_sn číslo 
poradove_cislo číslo 
stav_sestaveni ano/ne 
stav_zmereni ano/ne 
stav_blokace ano/ne 
odpracovany_cas text 
id_sm číslo 
id_mista číslo 
nazev text 
poznamka text 
 
Tab. 6-4: namerene_hodnoty 
 
Název pole Datový typ 
id_roz automatické číslo 
id_fn číslo 
nazev text 
x_skutecne číslo 
z_skutecne číslo 
skutecny_prumer číslo 
poznamka text 
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6.2. Fyzické seřizovací listy 
 
Tab. 6-5: Popis databáze seřizovacích listů – technologická data  [14] 
 
Tabulka Popis 
serizovaci_list podrobnosti o seřizovacích listech 
sestava_nastroje informace o nástrojové sestavě 
komponent_serlistu databáze položek seřizovacího listu 
 
Tabulka Tab. 5-5 popisuje databázi technologických dat seřizovacích listů nástrojového 
informačního systému NAHOS, kterou navrhl Jan Moravčík . 
 
 
Tab. 6-6: Popis databáze fyzických seřizovacích listů – data seřizovny 
 
Tabulka Popis 
nastroj_fyzicky informace o fyzické nástrojové sestavě 
komponent_fyserlistu databáze položek fyzického seřizovacího 
listu 
fyzicky_serizovaci_list podrobnosti fyzického seřizovacího listu 
 
Tabulka Tab. 6-6 popisuje navazující část databáze pro fyzické seřizovací listy pro modul 
seřizovny nástrojového informačního systému NAHOS, kterou jsem navrhl. 
 
 
Obr. 6.2 Vztah mezi tabulkami seřizovacího listu a tabulkami fyzického seřizovacího listu 
 
 Ústav výrobních strojů,systémů a robotiky    Diplomová práce 
                                                                                                                                                    44
 
Tab. 6-7 fyzicky_serizovaci_list 
 
Název pole Datový typ 
id_fysl automatické číslo 
id_sl číslo 
poradove_cislo číslo 
fotka_sestaveni objekt OLE 
id_prac číslo 
nazev text 
poznamka text 
 
 
Tab. 6-8 komponent_fyserlistu 
 
Název pole Datový typ 
id_sestfysl automatické číslo 
id_fysl číslo 
id_fn číslo 
nazev text 
poznamka text 
 
7. Vzhled formulářů a popis jejich funkcí 
 
 Tato část diplomové páce byla časově nejnáročnější, cílem bylo ve spolupráci s firmou 
TAJMAC – ZPS vytvořit pracovní prostředí modulu „SEŘIZOVNY“ informačního systému 
NAHOS pro obsluhu seřizovny této firmy. Zobrazené formuláře v dalších částech jsou 
naplněny testovacími daty vloženými do databáze za účelem odzkoušení formulářů. 
 
Pozn.: typ seřizovacího listu (sestavy nástroje) – technologická data seřizovacího listu 
  (sestavy nástroje). 
 fyzický seřizovací list (sestavy nástroje) – data reálného seřizovacího listu  
 (sestavy nástroje) 
 
7.1. Seřizovač 
 
 Seřizovač provádí několik činností, tyto činnosti může vybírat v základním menu 
modulu. Přístup do těchto činností je přes tlačítka tohoto menu. 
 
Tlačítko činnosti: 
 
 Sestavit – sestavení fyzické sestavy nástroje. 
 Změřit – změření fyzické nástrojové sestavy. 
 Seřizovací list – tvorba fyzických seřizovacích listů. 
 Vrátit – zrušení fyzického seřizovacího listu a uvolněn fyzických nástrojových  
 sestav spadajících do zrušeného listu. 
 Rozebrat – rozebrání fyzické nástrojové sestavy a uvolnění její komponentu  
 k dalšímu použití. 
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Obr. 7.1 : Základní menu modulu „SEŘIZOVNY“ 
 
7.2. Sestavit 
 
 Tato činnost zahrnuje dva kroky, vyhledání typu sestavy nástroje a sestavení nové 
fyzické sestavy nástroje. 
 
7.2.1. Vyhledávání typu sestavy nástroje 
 
 
 
Obr. 7.2 Formulář pro vyhledávání typu sestavy nástroje 
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 Pomocí tohoto formuláře seřizovač najde typ sestavy nástroje zadaný technologem. 
Vyhledávat může podle kódu sestavy, pracoviště, upínacího trnu, typu nástroje, kódu nástroje 
a kódu sestavy plátků. U upínacího trnu, nástroje a sestavy plátků se nacházejí tlačítka 
podrobnosti pro zobrazení detailních informací o jednotlivých komponentech sestavy 
nástroje. Pro zobrazení podrobností upínacího trnu a nástroje byl převzat formulář 
$podrobnosti_03 ze systému NAHOS. Pro zobrazení detailů sestavy plátků byl vytvořen nový 
formulář $fy_seznam_ses_desticek. 
 
 
7.2.1.1. Podrobnosti sestavy řezných destiček. 
 
 Formulář pro zobrazení podrobností sestavy řezných destiček nám zobrazuje jednotlivé 
komponenty této sestavy a umožňuje nám výběrem z tabulky a tlačítkem podrobnosti další 
zobrazení detailů jednotlivých komponentů sestavy, pomocí převzatého formuláře 
$podrobnosti_03 ze systému. V hlavičce formuláře je pro přehled zobrazen kód sestavy 
plátků a kód typu sestavy nástrojů. 
 
 
 
 
 
 
 
Obr. 7.3 Formulář pro zobrazení podrobností sestavy plátků 
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7.2.2. Sestavení nové fyzické sestavy nástrojů 
 
 
 
 
 
Obr. 7.4 Formulář pro vytvoření nové sestavy nástrojů 
 
 
 Formulář je rozdělen na tři základní části. První část nazvaná základní údaje nám tvoří 
hlavičku pro daného formuláře, je v ní uveden název pracoviště, načteno nevyšší použité číslo 
sestavy nástroje námi načteného typu. Dále pak zde je kód fyzické sestavy nástroje, skládající 
se ze zobrazeného kódu nástroje (kód typu sestavy nástroje) a pořadového čísla který zadává 
seřizovač. Druhá část nazvaná komponenty se skládá z tabulky základních požadovaných, 
komponentů sestavy nástroje. Třetí a poslední část nazvaná sestava destiček obsahuje tabulku 
komponentu sestavy destiček, pro námi vytvářený nástroj a označení této sestavy. Ve 
formuláři můžeme nalézt dva druhy tlačítek. Tlačítko podrobnosti NS nám zobrazí formulář 
$fysl_pozice_fy který nám zobrazí podrobnosti typu sestavy nástroje. Výběrem komponentů z 
tabulek a použitím tlačítka podrobnosti zobrazíme detailní informace o jednotlivých 
komponentech sestavy nástroje a sestavy destiček. Formulář dále obsahuje tlačítko Storno pro 
zavření formuláře a tlačítko Uložit pro vytvoření nové sestavy nástroje. 
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7.2.2.1. Podrobnosti typu sestavy nástroje 
 
 
 
 
 
Obr. 7.5 Formulář pro zobrazení detailů sestav nástrojů 
 
 
 Formulář zobrazuje obrázek nástroje a základní technologická data (rozměry omezení a 
poznámky). Dále pak udává kód fyzické sestavy nástroje, ale pokud se jedná o typ sestavy 
nástroje, kolonka pořadové číslo: není vyplněna. 
 
 
7.3.  Rozebrat 
 
 Tato činnost se skládá ze dvou kroků. V prvním kroku vyhledáme fyzickou sestavu 
nástroje , v druhé kroku zrušíme námi vybranou fyzickou sestavu nástroje. Vzhledem k tomu 
že nemůžeme zrušit sestavu nástrojů, která je součástí určitého fyzického seřizovacího listu, 
byl filtr formuláře pro vyhledávání ošetřen tak, že můžou být vybrány jen sestavy nástrojů, 
které neobsahuje žádný fyzický seřizovací list. 
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7.3.1. Vyhledávání fyzické sestavy nástroje 
 
 Formulář pro vyhledávání fyzické sestavy nástroje má shodný základ jako formulář pro 
vyhledávání typu sestavu nástroje. Je však rozšířen o kolonku pořadové číslo:, která nám 
spolu s kódem typu nástroje v kolonce kód sestavy: určuje celkový kód fyzické sestavy 
nástroje. Dále je formulář rozšířen o vyhledávání podle čísla výrobní pozice a podle čísla NC 
programu, ke kterým je fyzický nástroj přidělen. Funkce tlačítek podrobnosti je shodná jako u 
formuláře pro vyhledání typu sestavy nástroje viz Obr. 7.2. 
 
 
 
 
 
 
Obr. 7.6 Formulář pro vyhledávání fyzické sestavy nástroje 
 
 
 
7.3.2. Rozebrání fyzické sestavy nástroje 
 
 Formulář pro rozebrání fyzické sestavy nástroje má shodné části jako formulář pro 
sestavení nové fyzické sestavy nástroje (Obr. 7.4). Rozdíl mezi těmito formuláři je 
v tlačítkách Uložit a Rozebrat. Dalším rozdíl je v kódu fyzické sestavy nástroje, u kterého 
seřizovač nemá možnost vypsat pořadové číslo. Číslo je zobrazeno a určuje nám fyzickou 
sestavu nástroje pro rozebrání, která se tím zruší. 
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Obr. 7.7 Formulář pro rozebrání fyzické sestavy nástroje 
 
 
 
7.4. Vrátit 
 
 Tato činnost má opět dva kroky, v prvním seřizovač vyhledá fyzický seřizovací list – má 
možnost z výběru pomocí jednoho ze dvou formulářů. První umožňuje vyhledat fyzický 
seřizovací list v závislosti na datech s ním souvisejících. Zároveň se zobrazuje seznam sestav 
nástrojů, které fyzický seřizovací list obsahuje. Druhý způsob vyhledávání umožňuje vyhledat 
fyzický seřizovací list přímo podle fyzického nástroje,který je součástí seřizovacího 
listu.V druhém kroku se zruší fyzický seřizovací list a tím se z něj zároveň uvolní fyzické 
sestavy nástrojů. 
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Obr. 7.8 Formulář pro výběr typu vyhledávání 
 
7.4.1. Vyhledávání fyzického seřizovacího listu 
 
 
 
 
Obr. 7.9 Formulář pro vyhledání fyzického seřizovacího listu, vyhledávání podle 
fyzické sestavy nástrojů 
 
 Tento formulář má stejné prvky, jako předešlý formulář (Obr. 7.6) pro vyhledávání 
fyzické nástrojové sestavy, tento formulář je doplněn o vyhledávání pomocí kódu fyzického 
seřizovacího listu. Tento kód se skládá z kódu seřizovacího listu a z pořadového čísla. 
Tlačítka podrobnosti související s upínacím trnem, nástrojem a sestavou plátků mají stejnou 
funkci, jak ve formuláři na Obr. 7.6. Tlačítko podrobnosti související s kódem fyzické sestavy 
nástroje zobrazí podrobnosti technologických dat fyzické sestavy nástroje, pomocí formuláře 
pro zobrazení detailů sestav nástrojů viz. Obr. 7.5. 
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Obr. 7.10 Formulář pro vyhledání fyzického seřizovacího listu 
 
 Tento formulář má dvě části, v první části je výběr parametrů pro vyhledávání a v druhé 
části se zobrazuje tabulku fyzických sestav nástrojů, které fyzický seřizovací list obsahuje. 
Lze vyhledávat pomocí kódu fyzického seřizovacího listu (kód seřizovacího listu a pořadové 
číslo listu), stoje, NC programu, čísla výrobní pozice. Tlačítko podrobnosti v kombinaci 
s volbou fyzické sestavy nástroje z tabulky zobrazí detailní data fyzické sestavy nástroje 
pomocí formuláře pro zobrazení detailů sestav nástrojů viz. Obr. 7.5. 
 
7.4.2. Zrušení fyzického seřizovacího listu a vrácení fyzických sestav 
nástrojů 
 
 Formulář má hlavičku v které se zobrazují hlavní údaje fyzického seřizovacího listu. Kód 
fyzického seřizovacího listu skládající se z kódu seřizovacího listu a pořadového čísla 
seřizovacího listu. Dále pak lze zvolit stroj, pracoviště, NC program, číslo výrobní pozice. 
V tabulce jsou zobrazeny fyzické sestavy nástrojů, které fyzický seřizovací list obsahuje. 
Tlačítko foto je příprava na možné zobrazení fotografie, dále pak tlačítko podrobnosti 
s kombinací výběru fyzické sestavy nástroje z tabulky nám pomocí formuláře pro zobrazení 
detailů sestav nástrojů viz. Obr 7.5 zobrazí detailní technologické data o fyzické sestavě 
nástroje. Tlačítkem Vrátit dochází k zrušení fyzického seřizovacího listu a vrácení fyzických 
sestav nástrojů. 
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Obr. 7.11 Formulář pro zrušení fyzického seřizovacího listu 
 
7.5. Seřizovací list 
 
 V první fázi činnosti si seřizovač vybere mezi opravou fyzického seřizovacího listu a 
tvorbou nového seřizovacího listu. Další fáze se skládají opět ze dvou částí v první se vyhledá 
typ nebo fyzický seřizovací list. V druhé dochází k tvorbě nebo opravě fyzického 
seřizovacího listu. 
 
 
 
Obr. 7.12 Formulář pro výběr nového nebo opravy fyzického seřizovacího listu 
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7.5.1. Nový seřizovací list 
 
 Tvorba nového fyzického seřizovacího listu podle typu seřizovacího listu. 
 
7.5.1.1. Vyhledávání typu seřizovacího listu 
 
 
 
 
 
 
Obr. 7.13 Formulář pro vyhledání typu seřizovacího listu 
 
 
 Výběr je uskutečňován pomocí dat souvisejících s typem seřizovacího listu (kód 
seřizovacího listu, pracoviště, NC program a číslo výrobní pozice), které tvoří hlavičku 
formuláře. Dále formulář zobrazuje hodnotu počtu nalezených záznamů a seznam typů 
nástrojů, které jsou součástí seřizovacího listu. Tlačítko podrobnosti nám s kombinací výběru 
typu nástrojové sestavy z tabulky zobrazí technologické detaily o typu sestavy nástroje, 
pomocí formuláře na Obr. 7.5. 
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7.5.1.2. Vytvoření nového fyzického seřizovacího listu 
 
 
 
 
 
 
 
Obr. 7.14 Formulář pro vytvoření nového fyzického seřizovacího listu 
 
 
 Formulář se skládá z hlavičky, kde jsou zobrazeny základní data fyzického seřizovacího 
listu. Dále zde seřizovač vyplní pořadové číslo listu, čímž sestaví úplný kód fyzického 
seřizovacího listu a vybere stroj, pro který je fyzický seřizovací list určen. Další část 
fyzického seřizovacího listu je tabulka obsahující seznam fyzických sestav nástrojů, které tam 
seřizovač vloží pomocí tlačítka editovat a výběru typu z tabulky. Fyzický seřizovací list se 
vytvoří tlačítkem Uložit. Tlačítko podrobnosti, spolu s výběrem fyzické sestavy nástroje 
slouží pro zobrazení pomocí formuláře na Obr. 7.5. 
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7.5.1.3. Editace (vytvoření) fyzické sestavy nástroje 
 
 
 
 
 
 
 
Obr. 7.15 Formulář pro editaci (vytvoření) fyzické sestavy nástroje 
 
 
 Formulář zobrazuje technologická data a seřizovač vybere pořadové číslo, výběr je 
omezen jen fyzické sestavy nástrojů, které nejsou v žádném fyzickém seřizovacím listu. 
Výběr se ukládá tlačítkem Uložit. 
 
 
7.5.2. Oprava fyzického seřizovacího listu 
 
 Oprava fyzického seřizovacího listu výměnou fyzické sestavy nástroje. 
 
 
7.5.2.1. Vyhledání fyzického seřizovacího listu pro opravu 
 
 Formulář pro vyhledání fyzického seřizovacího listu se v základě shoduje s formulářem 
pro vyhledání typu (Obr. 7.13) fyzického seřizovacího listu. Jediný rozdíl je že formulář má 
na výběr pořadové číslo, které doplňuje kód typu seřizovacího listu na kód fyzického 
seřizovacího listu. 
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Obr. 7.16 Formulář pro vyhledání fyzického seřizovacího listu 
 
7.5.2.2. Oprava fyzického seřizovacího listu 
 
 
 
Obr. 7.17 Formulář pro opravu fyzického seřizovacího listu 
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 Formulář pro opravu fyzického seřizovacího listu je takřka totožný s formulářem pro 
vytvoření fyzického seřizovacího listu. Jediný rozdíl je, že seřizovač nezadává pořadové číslo 
listu, které je zobrazeno spolu s ostatními údaji o fyzickém seřizovacím listu v hlavičce 
formuláře. 
 
7.6. Změřit 
 
 Jako první krok se seřizovači zobrazí výběrová tabulka, kde si může vybrat z voleb 
Změřit podle seřizovacího listu, Změřit nástroj, Editovat korekční tabulku. Formuláře pro 
editaci korekčních tabulek jsou převzaty z modulu pro měření ze seřizovny firmy TAJMAC – 
ZPS, dále se jimi nebudeme zabývat. Jednotlivé činnosti se dále skládají z dvou kroků. První 
krok je příslušné vyhledávání a druhý krok se týká konkrétní činností. Pro vyhledávání 
činnosti měření podle seřizovacího listu byl zvolen shodný formulář, jako na Obr.7.16 a byl 
označen $fy_sestava_zmerses_vzhledavani . Také pro vyhledávání činnosti měření samotného 
nástroje byl zvolen shodný formulář jako na Obr. 7.6 , který byl označen. 
$fy_sestava_zmerit_vzhledavani . 
 
 
 
Obr. 7.18 Formulář pro výběr typu měření a editace korekčních tabulek 
 
8. Měření podle seřizovacího listu 
 
 
 
Obr. 7.19 Formulář pro měření podle seřizovacího listu 
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 Formulář se skládá ze čtyř základních částí. První část je seznam fyzických nástrojových 
sestav. Obsahuje tabulku fyzických sestav nástrojů, které jsou v seřizovacím listu. Dvojím 
kliknutím na fyzickou sestavu nástroje se načtou data o této sestavě do ostatních částí 
formuláře. Tato část obsahuje tlačítka Sestavit a Korekční tab. Tlačítko pro sestavení nástroje 
otevře formulář na Obr. 7.4. Tlačítko Korekční tabulka generuje tabulku korekcí pro fyzické 
sestavy nástrojů daného fyzického seřizovacího listu. V části formuláře nazvané základní data 
jsou základní údaje fyzického seřizovacího listu (jeho kód) a vybrané fyzické sestavy nástroje. 
Část s názvem omezení se týká technologických dat fyzické sestavy nástroje. Poslední částí 
formuláře je geometrie nástroje , obsahuje tabulku skutečných naměřených hodnot a tlačítka 
pro odstranění těchto hodnot, pro jejich editaci a změření. Jsou to tlačítka s názvem Vytvořit, 
Upravit a Odstranit. Výběrem z tabulky a potvrzením tlačítka Upravit (Vytvořit) se otevře 
formulář pro editování (měření) hodnot fyzické sestavy nástroje. Formulář dále obsahuje 
tlačítko Storno a Uložit. Tlačítkem Uložit ukládáme změřený fyzický seřizovací list. 
 
 
 
8.1. Formulář pro načtení změřených hodnot 
 
 
 
 
 
 
Obr. 7.20 Formulář pro načtení změřených hodnot 
 
 
 Hlavička formuláře zobrazuje předepsaná, změřená data a poznámku. Vlastní načtení 
změřených hodnot se provádí tlačítkem Změřit a uložení těchto hodnot tlačítkem Uložit . 
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9. Měření jedné fyzické sestavy nástroje 
 
 Měření jedné fyzické sestavy nástroje se provádí v případech, kdy je potřeba například 
přeměřit pouze jediný nástroj z fyzického seřizovacího listu z důvodu jeho opravy. 
 
 
 
 
 
 
 
 
Obr. 7.21 Formulář pro měření jedné fyzické sestavy nástroje 
 
 
 
 Formulář obsahuje tři části základní data, omezení, geometrie nástroje. Funkce 
jednotlivých částí je totožná jako u formuláře na Obr. 7.19. 
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10. Závěr 
 
 Cílem této diplomové práce bylo rozšířit informační systém NAHOS o modul 
„SEŘIZOVNY“ pro měření fyzických nástrojových sestav. Diplomová práce spočívala 
v návrhu činností pro tento modul, dále pak v rozšíření databáze o potřebné tabulky. Poslední 
část diplomové práce obsahuje návrhy jednotlivých formulářů a jejich propojení z databází 
pomocí dotazů jazyka SQL. Formuláře také musí zaručovat bezpečnou manipulaci z daty. Ta 
je zabezpečena pomocí skrývaní tlačítek, nebo zobrazováním varovných a chybových hlášení. 
Během diplomové práce jsme při práci s informačním systémem NAHOS pracovali 
s testovacími daty, nyní bude nutné tabulky naplnit reálnými daty a celý modul vyzkoušet 
v reálném provozu, ve firmě TAJMAC – ZPS. To však není součástí diplomové práce. 
Informační systém NAHOS je koncipován jako otevřený modulární informační systém. 
Můžeme tedy předpokládat jeho další vývoj v závislosti na požadavcích uživatelů. Modul pro 
„SEŘIZOVNY“ má pomoci k efektivnějšímu provozu seřizovny nástrojů, a také ke zlepšení 
komunikace mezi seřizovnou a ostatními částmi firmy. Zpracováním problematiky a vlastní 
tvorbou modulu „SEŘIZOVNY“ byli splněny veškeré podmínky mojí diplomové práce, 
modul bude předán do firmy TAJMAC – ZPS. 
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PŘÍLOHA 1: 
 
<?xml version="1.0" encoding="ISO-8859-2" ?> 
<form> 
<formTextID> 
$serizovac 
</formTextID> 
<bounds x="200" y="200" width="200" height="320"/> 
<properties sizeable="true"/> 
<params></params> 
<onLoad/> 
<onClose/> 
<groupRead>1</groupRead> 
<groupWrite>1</groupWrite> 
<title>$serizovac</title> 
<description/> 
<queriesList/> 
<items> 
  <!-- tlacitka --> 
  <button> 
    <itemTextID>$button_sestavit</itemTextID> 
    <bounds x="24" y="20" width="150" height="30"/> 
    <text>Sestavit</text> 
    <onClick> 
      <action name="OPEN_DIALOG"> 
        <param>$fy_sestava_vyhledavani_typu</param> 
        <param>par_idTypSM, par_idSM</param> 
        <param>modal=true</param> 
      </action> 
    </onClick> 
    <description/> 
  </button> 
    <button> 
    <itemTextID>$button_zmerit</itemTextID> 
    <bounds x="24" y="60" width="150" height="30"/> 
    <text>Změřit</text> 
    <onClick> 
      <action name="OPEN_DIALOG"> 
        <param>$fy_zmerit_hlmenu</param> 
        <param>par_idTypSM, par_idSM</param> 
        <param>modal=true</param> 
      </action> 
    </onClick> 
    <description/> 
  </button> 
  <button> 
    <itemTextID>$button_rozebrat</itemTextID> 
    <bounds x="24" y="180" width="150" height="30"/> 
    <text>Rozebrat</text> 
 Ústav výrobních strojů,systémů a robotiky    Diplomová práce 
                                                                                                                                                    69
 
    <onClick> 
      <action name="OPEN_DIALOG"> 
        <param>$fy_sestava_rozebrat_vyhledavani</param> 
        <param>par_idTypSM, par_idSM</param> 
        <param>modal=true</param> 
      </action> 
    </onClick> 
    <description/> 
  </button> 
  <button> 
    <itemTextID>$button_fyz_serizovak</itemTextID> 
    <bounds x="24" y="100" width="150" height="30"/> 
    <text>Seřizovací list</text> 
    <onClick> 
      <action name="OPEN_DIALOG"> 
        <param>$fy_serizovaci_list_zvol</param> 
        <param>par_idTypSM, par_idSM</param> 
        <param>modal=true</param> 
      </action> 
    </onClick> 
    <description/> 
  </button> 
  <button> 
    <itemTextID>$button_storno</itemTextID> 
    <bounds x="48" y="232" width="100" height="30"/> 
    <text>Storno</text> 
    <onClick> 
      <action name="CLOSE_FORM"> 
        <param></param> 
      </action> 
    </onClick> 
    <description/> 
  </button> 
  <button> 
    <itemTextID>$button_vratit</itemTextID> 
    <bounds x="24" y="140" width="150" height="30"/> 
    <text>Vrátit</text> 
    <onClick> 
      <action name="OPEN_DIALOG"> 
        <param>$fy_sest_vratit_vyber</param> 
        <param>par_idTypSM, par_idSM</param> 
        <param>modal=true</param> 
      </action> 
    </onClick> 
    <description/> 
  </button> 
</items> 
</form> 
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PŘÍLOHA 2: 
 
$serizovac 
$fy_sestava_vyhledavani_typu 
$fy_seznam_ses_desticek 
$fy_sestava_nova 
$fysl_pozice_fy 
$fy_zmerit_hlmenu 
$fy_sestava_zmerses_vyhledavani 
$fy_zmerit_serizovaci_list 
$form_upravit_geometrii 
$fy_sestava_zmerit_vyhledavani 
$fy_zmerit_vyhledat_rozmer 
$fy_serizovaci_list_zvol 
$fysl_vyhledavani 
$fysl_novy 
$fysl_pozice_nova 
$fysl_vyhledavani_oprava 
$fysl_oprava 
$fy_sest_vratit_vyber 
$fy_sestava_vratit_vyhledavani_sl 
$fysl_stary_vratit 
$fy_sestava_vratit_vyhledavani 
$fysl_stary_vratit 
$fy_sestava_rozebrat_vyhledavani 
$fy_sestava_rozebrat 
 
